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BASIC- ABSTRACT : 

A stump sock or a stump protector for owners of arm or leg prostheses is 
manufactured. A stump sock (1) or protector made of any material or material 
thickness using any possible manufacturing technology is inserted with its tip into 
an installation with or without an opening capability. Subsequently the process 
involves applying an elastic synthetic material on the outside or inside in the tip 
(3) area of the base material penetratingly and/or in a fixed way. Alternatively, 
or in addition, a plastic constituent already contained in the tip section is 
distributed penetratingly or in a way that fixes the constituent. At least one 
opening passage (6) shaped in a desired manner is introduced. 



http://westbrs:9000^in/gate.exe?f=doc&state=9grhlb.2.2&ESNAME 10/1/04 



Record Display Form 



Page 2 of 2 



ADVANTAGE - A stump sock or protector can be adapted to current and future shapes 
and number of fastening elements of the prosthesis shank on the silicone tube 
carrying the shank. 

CHOSEN-DRAWING: Dwg.1/5 

TITLE-TERMS : STUMP SOCK PROTECT PROSTHESIS WEAR OPEN PASSAGE CAN ADAPT SHAPE NUMBER 
FASTEN ELEMENT PROSTHESIS 

DERWENT- CLASS : D22 F07 P21 P32 

CPI-CODES: D09-C01; F04-E04; 

SECONDARY-ACC-NO : 

CPI Secondary Accession Numbers: C1997-046912 
Non-CPI Secondary Accession Numbers: N1997-121145 

Previous Doc Next Doc Go to Doc# 



http://westbre:9000/bi^^ 



10/1/04 



Record Display Form Page 1 of 1 

First Hit Previous Doc Next Doc Go to Doc# 

□ ; Generate Collection | JPitet 



LI: Entry 1 of 2 File: EPAB Feb 27, 1997 

PUB-NO : DE019531070A1 

DOCUMENT-IDENTIFIER: DE 19531070 Al 

TITLE: Stump sock or protector for prostheses wearers 
PUBN-DATE: February 27, 1997 
INVENT OR- IN FORMAT I ON: 

NAME COUNTRY 
. SCHUBERT, KARL-HEINZ . . ......... . . . DE 

ASSIGNEE- INFORMATION: 

NAME COUNTRY 
IHLE STRUMPF GMBH DE 

APPL-NO: DE1953107 0 
APPL-DATE: August 23, 1995 

PRIORITY-DATA: DE19531070A (August 23, 1995) 

INT-CL (IPC) : A61 F 2/78; A41 B 11/08; A61 F 13/06; D04 B 9/46; D04 B 1/26; D04 B 

7/22 ~ 

EUR-CL (EPC) : D04B001/26; A61F002/78 

ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>A stump sock or a stump protector for owners of arm or 
leg prostheses is manufactured. A stump sock (1) or protector made of any material 
or material thickness using any possible manufacturing technology is inserted with 
its tip into an installation with ^or without an opening capability. Subsequently 
the process involves applying an elastic : l5ynT^ outside or 

inside in the tip (3) area of the base material penetratingly and/or in a fixed 
way. Alternatively, or in addition, a plastic constituent already contained in the 
tip section is distributed penetratingly or in a way that fixes the constituent. At 
least one opening passage ( 6 ) shaped in_a desired manner is introduced. ~"~ ' 
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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestelJt 

© Verfahren zur Herstellung eines Stumpfstrumpfes oder eines Stumpfschutzers und nach dem Verfahren 
hergestellter Stumpfstrumpf oder Stumpfschutzer 

© Aufgaben- und Zielsteilung: 

Der Erflndung tiegt das Problem zugrunde, eine Durchfuh- 

rungsdffnung in einen Stumpfstrumpf oder Stumpfschutzer 

gleich weicher Material starke oder Herstellungstechnologie 

so zu erzeugen, daB diese Durchfuhrungsoffnung heutigen 

und kunftigen Formen und Anzahl von Befestlgungselemen- 

ten dea Prothesenschaftes an. der Slllkonhfllse auch be! 

Querschnittshinterschneidungen und/oder -elnkerbungen/ 

-biegungen, Immer angepafct herge9tellt werden kann. 

Die erzierten Vorteiie bestehen insbesondere darin, daS 

neben der Anlage der Durchfuhrungsoffnung in jeder mdgli- 

chen und denkbaren Quarschnittsform und Anzahl der 
u Durchfuhrungselemente die Laufgerausche effektiv vermin- 

dert werden. 
£ Losung: 

Die Maschen eines herkommlichen Stumpfstrumpfs werden 
> in einer Form fm Bereich der Spltze so mit Elastomer fixiert, 
j daS danach ohne Maschenlauf eine Durchfuhrungsoffnung 
* ausgestanzt werden kann. Die erzeugte Elastomerschicht 
■ kann auch uber das Grundmaterial hinausstehen. 
Anwendungsgebiet: 

Sie betrifft Prothesenhiifsmittel und ihre Herstellung. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Stumpfstrumpfes fur Beinprothesentrager oder ei- 
nes Stumpfschtitzers fflr Armprothesentrager sowie die 
verfahrensgemaB hergestellten Erzeugnisse Stumpf- 
strumpf oder StumpfschQtzer. Beide Erzeugnisse wer- 
den uber einer direkt auf dem jeweiligen Stumpf aufge- 
roilten und ein Befestigungselement fur den Prothesen- 
schaft tragenden Silikonhfllse aufgezogen und mQssen 
fur das durchzuftthrende Befestigungselement ausgebil- 
det sein. Sie haben sowohl technische Funktionen, wie 
Schutz der Silikonhiilse, Reibungsvermeidung zwischen 
SilikonhQlse und Prothesenschaft und Ausgleich von 
anatomisch bedingten Stumpfschrumpfungen bis zur 
Erstellung einer neuen Silikonhulse, als auch das Wohl- 
befinden des Patienten betreffende Funktionen, wie 
perfekter Sitz an der Silikonhulse, Abpolsterung und 
Verminderung der Laufgerausche, zu erfQlleit 

Zunachst wurden dazu die Spitzen bekannter Stumpf- 
strttmpfe oder StumpfschQtzer, wie sie bei herkommli- 
chen Prothesen schon lange im Gebrauch sind, einfach 
abgeschnitten. Dies fuhrte zu Maschenlauf, Verlust der 
komprimierenden Eigenschaften, Faltenbildung des in- 
stabilen Gestricks und relativ kurzer Nutzungsdauer, so 
daB dies nicht befriedigen konnte. 

Zur Verbesserung der Situation wurden Lflsungen 
vorgeschlagen, bei gestrickten Stumpfstrflmpfen dazu 
eine DurchfQhrungsoffnung stricktechnisch auszubil- 
den. 

So wird in DE 93 09 472 Ul und DE 43 21 182 vorge- 
schlagen, daB diese Durchf Qhrungs6ffnung in einem ge- 
strickten Stumpfstrumpf durch einen maschenfesten 
und maschinentechnisch durch Rundstricken geschlos- 
senen SpitzenabschluB gebildet wird Diese Losung ist 
nur bei glatten Gestricken realisierbar (rechtslinks Bin- 
dung). Es sind somit nur dUnne Gestricke herstellbar. 
Frotteebindungen, Rippbindungen oder andere nichtge- 
strickte Ausfiihrungen sind somit nicht realisierbar. Ein 
weiterer entscheidender Nachteil ist aber, daB die 
DurchfQhrungsoffnung durch das Rundstricken quasi 
geschiossen ist und erst durch mechanische Spreizung 
gettffnet wird. Durch diese erst mechanisch zu dffnende 
DurchfQhrungsoffnung muB der oftmals altere oder an- 
derweitig in seiner Motorik und Beweglichkeit noch zu- 
satzlich zu einer Amputation eingeschrankte Patient 
z.B. beim Prothcsensystem "ICEROSS", "3S" oder 
"ALPS" eine Nylonschnur oder einen Verbindungsstift 
muhselig hindurchfuhren. Diese Offnung ist rund und 
paBt sich in gewissen Grenzen der Form des durchzu- 
ftihrenden Bauteiles an, wenn diese im Querschnitt ohne 
Hinterschnitte ist 

Ein weiterer Vorschlag nach DE 94 17 913 Ul widmet 
sich insbesondere der Verbesserung des Kalteschutzes 
und des Schrumpfausgleiches des Stumpfes mittels dik- 
kerer Gestricke. Dies fflhrt zu einer eingestrickten ma- 
schenfesten Offnung in der Spitze. Diese ist naturgemaB 
nicht mehr elastisch und pafit sich somit der Form des 
durchzufQhrenden Bauteiles nur wenig an. Es muB somit 
fQr jedes gegenwartige und zukanftige Prothesensy- 
stem eine entsprechend dimensionierte Offnung durch 
jeweils veranderte Strickmaschineneinstellung vorgese- 
hen werden, wobei auch hierbei keine Bauteile mit Hin- 
terschnitten durch die Offnung voll umschlossen wer- 
den. 

Ein Nachteil beider Losungen, auBer der jeweiligen 
Anwendbarkeit fur nur eine Produktstarke, ist aber 
auch, daB die Laufgerausche des Prothesenstumpfes, die 
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immer die Neugier und Aufmerksamkeit Dritter her- 
vorrufen und damit der Integration der Behinderten 
entgegenwirken, nicht wesentlich vermindert werden. 
Der in den Hauptanspruchen angegebenen Erfindung 

5 liegt das Problem zugrunde, die DurchfQhrungsoffnung 
in einem Stumpfstrumpf oder StumpfschUtzer gleich 
welcher Materialstarke oder Herstellungstechnologie 
so zu erzeugen, daB diese Durchfflhrungsoffnung heuti- 
gen und kilnftigen Formen und Anzahl von Befesti- 

10 gungseleraenten des Prothesenschaftes an der Silikon- 
hQlse, auch bei Querschnittshinterschneidungen und/ 
oder -einkerbungenAbiegungen, immer angepaBt her- 
gestellt werden kann und ndtigenfalls vom betreuenden 
Orthopadiemechaniker bei Bedarf verandert werden 
15 kann und die Gebrauchseigenschaften verbessert wer- 
den. 

Dieses Problem wird durch die in den Hauptanspru- 
chen angegebenen Merkmale gelost In den Unteran- 
spruchen werden weitere vorteilhafte Ausgestaltungen 
20 der Erfindung angegeben. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, daB neben der Anlage der DurchfQh- 
rungsoffnung in jeder moglichen und denkbaren Quer- 
schnittsform und Anzahl der Durchfuhrungselemente 
25 die Laufgerausche effektiv vermindert werden, die 
Durchftihrbarkeit des jeweiligen Befestigungselemen- 
tes verbessert wird und zusatzlich tageszeitliche oder 
auBentemperaturbedingte anatomische Veranderun- 
gen/Schwankungen der Stumpfabmessungen ausgegli- 
30 chen werden. 

Ein bevorzugtes AusfQhrungsbeispiel der Erfindung 
wird im folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen 

Fig. 1 erfindungsgemaBen Stumpfstrumpf in Frottee- 
35 bindung, 

Fig. 2 eine Prothesenschaft- Variante mit Silikonhulse 
und erfindungsgemaBen Stumpfstrumpf) 
dabei werden folgende Bezugszeichen verwendet: 

40 Bezugszeichenliste 

I Stumpfstrumpf 
2Schaft 

3 Spitze 
45 4 Rand 

5 Schicht 

6 DurchfQhrungsoffnung 

7 Befestigungselement 

8 Silikonhulse 

so 9Naht(nurhalbseitig) 
10 Stumpf 

II Nylonschnur 

12 Prothesenschaft 
Ein herkdmmlicher Stumpfstrumpf 1 mit z. B. Frot- 
55 teebindung besteht aus einem Schaf 1 2 mit einem Rand 4 
und einer Spitze 3, die durch-eine halbseitige Naht 9 
geschiossen wird. Dieser Stumpfstrumpf 1 besitzt noch 
keine DurchfQhrungsoffnung 6. Um diese DurchfQh- 
rungs6ffnung 6 maschenfest fflr das Grundmaterial her- 
zustellen, wird der Stumpfstrumpf 1 in eine aus einem 
Innen- und einem Auflenteil bestehende ElastomergieB- 
f orm mit Stanzeinrichtung eingelegt, wobei der Stumpf- 
strumpf 1 fiber die Innenform gestreift wird und die 
GieBform im Bereich der Spitze 3 eine flachenhaf te Ver- 
tiefung entsprechend einer aus Elastomer zu erzeugen- 
de Schicht 5 ausgearbeitet hat Nach dem SchlieBen der 
Form wird Elastomer eingegossen und ausgehartet 
Beim Offnen der Form wird vorzugsweise mittels Aus- 
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druckern einc Durchftihrungsflffnung 6 durch die er- 
zeugte Schicht 5 und durch das von ausgeMrtetem Ela- 
stomer durchdrungene und fixierte Grundmaterial des 
Stumpfstrumpfes 1 ausgestanzt 

Der Patient rollt bekanntermaflen eine Silikonhtilse 8 5 
mit einem Befestigungselement 7 und einer daran inte- 
grierten Nyionschnur 11 iiber seinen Stumpf 10. Die 
Nylonschnur 11 und das Befestigungselement 7 werden 
durch die Durchftihrungsdffnung 6 gefuhrt und der 
Stumpfstrumpf 1 iiber die Siiikonhiilse 8 gezogen. Da- 10 
nach wird in diesem Beispiel mittels der Nylonschnur 11 
der Prothesenschaf 1 12 zur Anlage an die Schicht 5 und 
den Stumpfstrumpf 1 herangezogen und rastet mittels 
des durch die Schicht 5 ragenden Befestigungselemen- 
tes7ein. 15 

Gleichwertig zur beschriebenen Technologie kann 
das Ausstanzen der DurchfUhrungsdffnung 6 auch au- 
Berhalb der ElastomergieSform erfolgen. Dies bringt 
den Vorteil, daB bei verschiedengeformten Befesti- 
gungseiementen 7 die jeweilige Durchftihrungsdffnung 20 
6 deren Querschnittsform und Anzahl angepaBt ausge- 
stanzt werden kann und das eventuell komplizierte 
Stanzprofii nicht erst kostenaufwendig in die eigentliche 
Elastomergieflform eingearbeitet werden muB. 

Statt eines aushartbaren Elastomer kann auch ein 25 
schmelzbarer Elastomer zum Einsatz kommen, der 
durch Aufschmelzen das Grundmaterial durchdringt 
und durch Erstarren fixiert Dabei ist es sowohl mdglich 
diesen schmelzbaren Elastomer als Einlage in die Form 
einzubringen, z.B. als Flocken, Paste oder Gewebe- 30 
stuck, als auch den schmelzbaren Elastomer als Faseran- 
teil in das Grundmaterial der Spitze 3 einzuarbeiten, so 
daB zumindest Teile des Grundmaterials verschmelzen. 
Ebenso ist eine Kombination beider Varianten moglich. 

Die Schicht 5 kann sowohl starker als das Grandma- 35 
terial als auch gleichstark ausgebildet sein und dabei 
ein- und/oder beidseitig uber das Gmndmaterial her- 
ausstehen, was vorzugsweise durch Anordnung der fla- 
chenhaften Ausarbeitung in dem Innenteil und/oder Au- 
fienteil der Elastomergieflform erreicht werden kann. Je 40 
nach Prothesensystem und Art der verwendeten Befe- 
stigungselemente 7 wird die Schichtdicke gewahlt, um 
eine mdglichst weitgehende Dampfung der Laufgerau- 
sche zu erreichen. 

45 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Stumpfstrump- 
fes (1) oder eines Stumpfschtttzers, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Stumpfstrumpf (1) oder 50 
Stumpfschiltzer aus irgendeinem bekannten 
Grundmaterial mit unterschiedlichster Material- 
starke und nach jeder mGglichen Herstellungs tech- 
nologie mit seiner Spitze (3) in eine Vorrichtung mit 
oder ohne Einrichtung zur Offnungseinbringung 55 
eingelegt wird, daB danach ein elastischer Kunst- 
stoff auBen- und/oder innenseitig im Bereich der 
Spitze (3) das Grundmaterial durchdringend und/ 
oder fixierend aufgebracht und/oder ein in dem 
Grundmaterial an der Spitze Iokal oder generell eo 
schon enthaltener gleichartiger oder ungleicharti- 
ger elastischer Kunststoffbestandteil der Fasern 
das Grundmaterial durchdringend und/oder fixie- 
rend verteilt wird und danach mindestens eine be- 
liebig geformte DurchfflhrungsGfmung (6) einge- 65 
bracht wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Vorrichtung ein aushartbarer 



elastischer Kunststoff zur Anwendung gelangt und 
ausgehartet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Vorrichtung ein ausgeharteter 
elastischer Kunststoff zur Anwendung gelangt und 
aufgeschmolzen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchfuhrungsoffnung (6) ausge- 
stanzt wird 

5. Stumpfstrumpf (!) oder Stumpfsehutzer, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Grundmaterial im Bereich 
der Spitze (3) von einem elastischen Kunststoff 
durchdrungen und Fixiert ist und eine die Quer- 
schnittsform eines entsprechenden Befestigungs- 
elementes (7) sowie seine Anzahl exakt wiederge- 
bende Durchfuhrungsoffnung (6) angeordnet ist 

6. Stumpfstrumpf (1) oder Stumpfsehutzer nach 
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der im 
Bereich der Spitze (3) angeordnete elastische 
Kunststoff als eine uber die Starke des Grundmate- 
rials hinausgehende auf der Innen- und/oder Au- 
Benseite befindliche iaufgerauschedampfende 
Schicht (5) ausgebildet ist 
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